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Abstract of EP0534902 

The level rows of products which are separated from one another in the direction of transport 
are fed to a continuous buffer using a laterally arranged feeding means, which is used to 
transfer the products onto the storage planes of the buffer. To increase capacity in the storage 
of foodstuff products (32), the products are not simply moved in rows parallel to the entrance of 
the buffer (1) by the feeding means (5, 9, 10, 1 1, 12), but are also transported in the same 
direction of movement as the storage plane, so that they are simultaneously transferred in rows 
onto the storage plane (15) in question, while the storage plane is itself moving. The feeding 
means is designed so as to transport rows of at least three products (32) situated alongside 
one another into the entrance storage plane (15). The feeding means has a lifting means (10, 
11, 12) in its end region in order to lift the feeding means in synchronism with the storage plane 
until the transfer of the row of products from the feeding means to the storage plane has been 
completed. 
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(g) Die flachen in Transportrichtung voneinander 
beabstandeten Produktereihen werden einem 
Duichlauf-Speteher nrtlt einem seitlteh ange- 
ordneten Zufuiinnittel zugefQhrt, das zur 
Obergabe der Produkte auf die Lagerebenen 
des Speichers dienL Zur Leistungserhdhung 
bel der Speicherung von Nahmngsmittelpro- 
dukten (32) werden die Prcxiukte nicht nur rei- 
henweise parallel zum Eingang des Speichers 
(1) durch das Zufiihrmittel (5. 9. 10. 11. 12) 
bewegt, sondem auch in derselben Bewe- 
gungsrichtung der Lagerebene transportiert, 
urn sie gleidfizeitig reihenmasslg auf die jewei- 
lige Lagerebene (15) umzutaden, wahrend sich 
die Lagerebene selbst bewegt Dabei ist das 
Zufuhnnittel ausgestaltet, um Reihen von min- 
destens drei nebenelnander liegenden Produk- 
ten (32) in die EingangsLagerebene (15) zu 
transportieren. Das Zufuhnnittel welst in sei- 
nem Endbereich ein Hebemittel (10, 11, 12) auf, 
um das Zufuhnnittel im (sleichtakt mit der lage- 
rebene zeitwelse synchronisiert anzuheben, bis 
die Obergabe der Produktereihe vom Zufiihr- 
mittel an die Lagerebene stat^efunden hat 
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Die vorliegende Erf indung betriff t ein Vmfahren 
zum Zufuhren von Produkten in einen Speicher nach 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und eine 
nach diesem Verfahren arbeltende Speicherzufuhr- 
Einrichtung. 5 

Bel der Verpackung von flachen Produkten wie 
BIskuits Oder Tafein Oder Riegein aus Schokdade 
werden oft sogenannte FIFO-Speicherschranke 
(f irst-in, first-out) eingesetzt, in denen die Ware vor- 
ubergehend uber eine einfache Speicherzufuhr-Ein- io 
richtung nach Bedarf aufbewahrt werden kann. Sei- 
che bekannten Speicherzufuhr-Einrichtungen erwei- 
sen sich jedoch als nachteilig im HInblick darauf, dass 
sie eine Beschrankung der l-adegeschwindigkeit be- 
dingen. is 

Es ist daher Aufgabe der Erf indung. ein Verfah- 
ren zum Zufuhren von Produkten in einen Speicher 
und eine nach diesem Verfahren arbeitende Spei- 
cherzufuhr-Einrichtung zu schaffen, die eine erhohte 
Ladegeschwindigkeit der Produkte ermSglichen. 20 

Diese Aufgabewird erftndungsgemSss durch ein 
Verfahren Oder eine Speicherzufuhr-Einrichtung mit 
den im kennzeichnenden Tell des Anspruchs 1 bzw. 
6 angegebenen Merkmalen geldst 

Weitere vorteilhaf te Ausfuhrungen der Erf indung 25 
sind in den abhangigen Anspruchen angegeben. 

Im folgenden wird die Erf indung belspielsweise 
anhand der Zelchnung nSher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines FIFO- 

Speicherschranks und eine Seitenanslcht der er- 30 

findungsgemassen Speicherzufuhr-Einrichtung, 

Fig. 2 eine sdche Speicherzufuhr-Einrichtung im 

Detail, 

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Wei- 
chenbandes einer solchen Speicherzufiihr-Ein- ss 
richtung, 

Fig. 4 eine Draufslcht einer solchen Speicherzu- 
fuhr-Einrichtung, 

Fig. 5 und 6 je ein Zfettdiagramm zur ErISuterung 
einer kontinuierlichen bzw. einer diskontlnuierli- 40 
Chen Zufuhrung nach dem erf indungsgemasen 
Verfahren, und 

Fig. 7 ein Zeitdiagramm zur ErISuterung einer 
kontinuierlichen Zufuhrung nach dem Stand der 
Technik mit Gondein bzw. Etagen. die sich ab- 45 
wechslungsweise im StOlstand Oder in Bewegung 
befinden. 

Die Einrichtung nach Fig. 1 weist einen an sich 
bekannten FIFO-Speicherschrank 1 mit einer seitlich 
angeordneten. In einem In den Figuren nicht darge- so 
stellten Gestell montierten Speicherzufuhr-Einrich- 
tung 2 auf. Ein sdcher FIFO-Speicherschrank, der 
auch ein Durchlaufspeicher sein kann. weist minde- 
stens eine Speicherschiaufe 35. lb auf. Die Einrich- 
tung 2 umfasst einen Bandchassis mit eInem Aufnah- 55 
meteil 3, der uber eine Achse 4' eines Tragers 4 (Fig. 
2) mit einem schwenkbaren TeD 5 verbunden, der zm- 
schen dem Ende einer Fordervorrichtung 6 und dem 



Eingang 1a des FIFO-Speicherschranks 1 angeord- 
net ist, um die uber die Fdrdervorrichtung 6 und uber 
das Weichenband 7 (Rg. 3) der Einrichtung 2 in Rich- 
tung A transportierten Produkte 32 nach Bedarf vor- 
ubergehend im Schrank 1 zu lagern. Zu diesem 
Zweck ist die Einrichtung 2 mit einem Antriebsmotor 
Bfurdas Weichenband 7 versehen, dessen Enden mit 
7' bzw. 7* bezeichnet sind. 

Das freie Ende des schwenkbaren TeDs 5 (Fig. 2) 
ist uber einen Pleuel 9 mil einem um eine Achse IC 
schwenkbaren Hebel Oder Umlenkhebel 10 mit Kulis- 
se verbunden, der uber eine Spindet oder einen Spin- 
deitrieb 11 mitKulissenstein 11' von einem Splndelan- 
triebsmotor 12 geschwenkt wird, wobei belspielswei- 
se die Elemente 5. 7, 9, 10 und 12 im wesentltchen 
das Zufiihrmittel als TeQ der Erfindung bOden. Der 
Spindelantriebsmotor 12 fur die Bandhubbewegung 
wird durch eine Steuerung 31 gesteuert Im FIFO- 
Speicherschrank 1 sind ein Stuckanschlag 14, der mit 
der Speicherzufuhr-Einrichtung 2 zusammenwirkt, 
und Etagenblechtablare 15 oder Gestellbretter vor- 
handen, die als Lagerebenen fur die Produkte dienen. 
Die Speicherzufuhr-Einrichtung 2 tragt im Grenzbe- 
reich zur Fordervorrichtung 6 ein Ausrichtllneal oder 
einen Reihenausrichter 16. Zur Steuerung der Spei- 
cherzufuhr-Einrichtung 2 sind in einem Abstand von 
ihrem fireien Ende eine Lichtschranke 17, in ihrem 
Endbereich eine Lichtschranke 18 und am Eingang 
des FIFO-Spelcherschranks 1 eine Lichtschranke 19 
angeordnet Die Bewegung des Hebels 10 wird durch 
einen Endtaster 20 und einen Endtaster 21 be- 
schrankt 

Die Speicherzufuhr-Einrichtung 2 dientzur Halte- 
rung des endlosen Weichenbandes 7, das wie in Fig. 
3 dargestellt. durch zwei gnosse Rollen 22, 23 und vier 
kleine Rollen 24, 25. 26, 27 gefuhrt wird. so dass eine 
gemeinsame Schwenkbewegung der drel Rollen 23, 
24. 25 um die horizontale Schwenkachse 4' m5giich 
ist 

Aus Fig. 4 ist ersichtlich, dass der Motor 8, der 
Spindelantriebsmotor 12. der Intirementalgeber 13. 
die Uchtschranken 17. 18 und 19 und eine weitere 
Lichtschranke 30, die sich im Grenzbereich nahe der 
Fordervorrichtung 6 befindet. sowie ein weiterer In- 
krementaJgeber28 und ein Antrieb 29 ffir,die Etagen- 
bewegung uber elektrische Leitungen mit einer elek- 
trischen Steuerelnheit 31 verbunden sind, die zur 
Steuerung aller dieser Elemente dient Als Inkremen- 
talgeber kdnnen auch Positionsgeber und als Ucht- 
schranken auch andere Sensormittel eingesetzt wer- 
den. Die Produkte 32 liegen. wie in Fig. 4 dargestellt, 
auf dem Forderband der Fdrdervorrichtung 6. Die 
Lichtschranke 17 wird nur be! spezlellen Produkten 
instatliert bzw. eingesetzt, um die Beschleunigungen 
der Weichenkante so gering wie moglich zu halten. 

Die Einrichtung nach den Figuren 1 bis 4 funktio- 
niert folgendermassen: 

Die Speicherzufuhr-Einrichtung 2 dient als Zu- 
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fuhrelement, derart, dass derschwenkbare Te3 5 eine 
Weiche bildet, deren auslaufseitige Bandkante 7" den 
sich bewegenden Ratten Oder Lagerebenen 15 des 
FIFO-Speicherschranks 1 nachgefQhrt wird. Diese 
Flatten sind vorzugsweise zw'echen zwei umlauferv 
den ketten, in sogenannten Gondein 33 (Fig. 2) zu- 
sammengefasst, eingeh§ngt 

Die ankomnienden Produkte oder Produktrethen 
32 werden eomit auf dem Aufnahmeteil 3 der Spei- 
cherzufuhr-Einilchtung 2 t>eisptelsweise mitkonstan- 
ter Geschwindigkelt von der Fordervorrichtung 6 
Gbernommen und mit dem Ausrichtlineal 16 ausge- 
richtet Die Ltohtschranke 30 erkennt ankommende 
Produkte, schliesst das Ausrichtlineal 16 und offnet 
es wieder, wenn sle hinter der Reihe kein Produkt 
mehr erkennt 

Der Antrlebsmotor 8 fur das Band 7 wird auf eine 
vorbestlmmte Drehzahl und damit auch eine vorbe- 
stimmte Bandgeschwindlgkeit eingestellt Die ausge- 
rlchteten Reihen passieren auf dem schwenkbaren 
Teil 5 der Speicherzufuhr-Einrichtung 2 die Licht- 
schranke 1 1, weiche den zeltl ichen Abstand zur nach- 
sten Rethe mIssL Der gemessene Betrag wird in ei- 
nem Schlebereglster der elektrischen Steuereinheit 
31 abgelegt und spater zur Steuerung der Drehzahl 
des Antriebs 29 verwendet Auslaufseitig ist der 
schwenkbare Teil 5 uber den Pleuel 9 und das Hebe- 
mittel 10, 11 . 12 so eingestellt, dass er knapp uber ei- 
nem nicht belegten Etagenblechtablar 15 eines Spei- 
cherelementes steht Die Etagen oder Lagerebenen 
sind in bekannter Teilung in den Gondein 33 oder di- 
rekt zwischen Ketten eingehangt und werden durch 
den Antrieb 29 vertikal nach oben, in AusnahmefSllen 
auch nach unten bewegt Passlert die ausgerichtete 
Reihe die Lichtschranke 18, werden die Etage und 
das Ende des schwenkbaren Tails oder der Weiche 5 
synchron mit einem def inierten Ablauf nach oben be- 
wegt Dadurch ergibtsich eine minimale Relativbewe- 
gung, durch die Vibratlonen. Beschleunlgungen und 
Schlage vermieden werden, die fur das Produkt 
schadllch sind oder ihre Ordnung zerstdren konnen. 
Nach passieren der Lichtschranke 18 wird die ausge- 
richtete Produktreihe durch die eigene Bewegung auf 
der Etage abgelegt und durch den Anschlag auf das 
Etagenblechtablar 15 plaziert Das Verhalten des 
Produktes in dieser Beladefunktion ist massgebend 
fur die gewahlte vorbestlmmte Bandgeschwindlgkeit 
des Welchenbandes 7. Die Lichtschranke 18 lost 
nach erkennen des Reihenendes die Positionierung 
des Weichenauslaufes auf die n3chste Etage aus. 
Dabei wird in der Steuereinheit 31 die Zeit bis zur 
nachsten Reihe sowie der abgespeicherte Abstand 
bis zur n§chsten Etage ermittelt, urn damit dem Weg 
der Weiche neu zu berechnen. Glelchzeitig wird die 
Etagengeschwindigkeit in Abhangigkeit von dem Rel- 
henabstand neu berechnet und mit definierter Be- 
schleunigungsrampe, ausgehend von der momenta- 
nen Geschwindigkelt, neu angefahren. 



Die Steuerung der Bewegung des schwenkbaren 
Teils 5 der Speicherzufuhr-Einrichtung 2 ist so pro- 
grammiert, dass das Produkt sowohl kontinuierlich 
mit einem vorbestimmten Relhenabstand als auch 
5 diskontlnuierlich mit sporadtscher Reihenzufuhrung 
Gbernommen und auf den Etagen abgelegt werden 
kann. Dabei wird im kontlnuierllchen Fall die Etage 
mit vorbestimmter Geschwindigkeit nach oben be- 
wegt und im diskontfnuierlichen Fall abhingig vom 

f 0 Relhenabstand Jewells die neue Etagengeschwindig- 
keit berechnet und angefahren. Durch die Berech- 
nung wird gewahrleistet, dass die Weichenbewegung 
innerhalb eines def inierten Arbeitsberek^hes ablduf L 
Die Posltk)n der Etage bzw. der Weichenauslaufkan- 

f5 te wird standig uber die Inkrementalgeber 1 3 und 28 
und die Steuereinheit 31 uberwacht Urn sich aufad- 
dlerende Wegtoieranzen auszuglelchen, wird der 
Weg nach einer bestimmten Anzahl Etagen mit der 
Lk:htschranke 19 nachkorrlgiert Der Arbeitsbereich 

20 der Zufuhrweiche wird uber die zwei Signalget)er 20 
und 21 eingegrenzt und uberwacht 

In den Figuren 5 und 6 ist Jewells in der 
Abzissenachse die Zeit und in der Ordinatenachse 
ein Weg eingetragen. Die Impulse 81 bzw. S2 sind die 

25 AusgangsslgnaJe der Lichtschranken 18, 17 bei kon- 
tinuierlicher Zufuhrung und die Impulse S3 bzw. S4 
die Ausgangssignale der Lichtschranken 18, 17 bei 
diskontinuierllcher Zufuhrung. Die Union oder Kur- 
ven W1 bis W18 bzw. U1 bis U14 entsprechen dem 

30 von den Gondein bzw. Platten oder Etagen zuruckge- 
legten Weg und die Kurven K und K' dem Weg von der 
vorderen Weichenbandkante. 

Die Produktubergabe Ist sowohl im Stillstand als 
auch In Bewegung mSglich. Nach der ProduktOberga- 

35 be wird die Bandkante automatisch bezuglich der 
nichsten leeren Platte Justiert und dieser nachge- 
fQhrt, bis das nachste Produkt ubergeben ist Die 
Piattengeschwindigkeit wird in Abhangigkeit zur Pro- 
duktzufuhrleistung geregelt und kann zwischen Still- 

40 stand und einer Maximalgeschwindlgkeit variieren. 
Geschwindigkeitsanderungen konnen so gesteuert 
werden, dass die zwischen der Zwtllingskette aufge- 
h^ngten Gondein nicht In Schwingungen geraten und 
dementsprechend kelne Produktverschlebungen auf 

45 den Plattformen stattf Inden. Die Kettengeschwindig- 
keit wird des weiteren so gesteuert, dass mdgllchst 
viele Platten gefullt werden. damit optlmalerweise im 
Betrieb keine ungefullten Etagen die Weichentiante 
passieren. Die auslaufseitige Weichenkante wird vor- 

50 zugsweise in Abh3nglgkelt von der Plattenteilung, 
dem Gondelabstand und der Kettengeschwind^keit 
den Platten nachgefQhrt Als Parameter fur die Rege- 
lung der Gondelgeschwindlgkeit k5nnen vorzugswei- 
se die Positton der Bandkante und der Produktef luss 

55 berucksichtigt werden; dies eriaubt die Weichenbe- 
wegung In einem optimalen Funktionsberelch einhal- 
ten zu konnen. Die Weichen bandgeschwindlgkeit 
kann vorzugsweise in Abhangigkeit der Eigenschaf- 
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ten des zu verpackenden Produkts eingestellt wer- 
dert 

Die Erf indung ermoglicht eine sanfte Gondelbe- 
wegung beiZufuhrgeschwindigkeiten von mehrals 60 
ReihenAnin bei gieichzeitig aufrechterhaltener Aus- 
richtung und Ordnung der Stucke, und zwar ohne zu 
wenden und ohne Zerstdrung der StQcke, was am 
Speicherauslauf fur den Weltertransport vorteflhaft 
ist Mil der erf indungsgemassen Einrichtung kdnnen 
sowohl einzelne Riegel als auch komplette ausgerich- 
tete Reihen eingelagert werden. Um die Einrichtung 
in Betriebsbereitschaft zu setzen, wird die Weichen- 
kante so lange nach unten gefahren, bis der untere 
Endtaster 21 uberfahren wird. Die Etagen werden so 
lange nach oben bewegt, bis die Uchtschranke 19, 
die das Signal fur die Referenzpunkttiorrektur liefert, 
Qberfahren wird. Danach berechnet die Steuereinheit 
etnen mogllchen gemeinsamen Totpunkt, auf den so- 
wohl die Etagen als auch die Weichenkante in der Ho- 
he eingerichtet werden. In dieser berechneten Positi- 
on ist dann die Einrichtung synchronisiert und bereit, 
Produkte aufzunehmen. Danach wird ein Signal ab- 
gegeben, das die Betriebsbereitschaft fur die Pro- 
duktzufuhrung meldet 

GenrSss dem erfindungsgen^Sssen Verfahren 
kdnnen die Lagerebenen 15 des Speichers 1 minde- 
stens wdhrend zwei Ladeoperattonen eine gleichblei- 
bende Geschwindigkeit aufweisen. Zu diesem Zweck 
tastetdie Lichtschranke 17 hintereinander angeord- 
nete Produktereihen 32 ab und liefert entsprechende 
Impulse an ein Schieberegister der Steuerung 31 . Bei 
Produkttonsanlagen kommen die Produktereihen 32 
mit regelmassigen gleichen AbstSnden und kontinu- 
ierltcher Leistung. Dann ist die Drehzahl des Antrie- 
bes 29 der Gondein 33 auch kontinuierlich, so dass 
aufeinanderfolgende lagerebenen 15 wahrend zwei 
Oder mehr Ladeoperattonen eine gletohbleibende Ge- 
schwindigkeit aufweisen (Fig. 5). 

Im Gegensatz dazu kommen die Produktereihen 
32 nach den Verteilstationen teilweise mit sehr un- 
gleichen Abstanden, das heisst mit diskontinuierli- 
cher Leistung; dann ist auch die Drehzahl des An- 
triebs 29 der Gondein 33 diskontinuierlich, so dass 
die aufeinanderfolgenden Lagerebenen 15 ungleiche 
Geschwindigkeiten aufweisen (vgl. Fig. 6), wobei je 
nach bestand der Produkteieihen 32 die Lagerebenen 
15 Jewess mit einer niedrigeren Oder hSheren Ge- 
schwindigkeit transportiert werden. 

Zudem Ist noch zu bemerken, dass bei Verstel- 
lung der mechanischen Telle, beispielsweise des 
Bandendes oder der Lagerebene, durch die Motoren 
12 und 29 die Inkremental-Geber 13 und 28 Impulse 
an die Steuerung 31 abgeben. 

Insbesondere gibt die Ltehtschranke 19 beim 
Uberfahren einer Etage 1 5 oder einer Gondel 33, das 
heisst einer Achse 34, einen Startimpuls an die 
Steuerung 31 ab, wobei die nachfdgenden Impulse 
des Inkrementalgebers 28 dann zur korrekten Steue- 



rung des Motors 1 2 und der Weiche 5 die genaue La- 
ge der Etage 15 oder der Gondel 33 an die Steuerung 
31 melden. 

Das in Fig. 7 dargestellte Zeitdiagramm zur Er- 
5 lauterung einer kontinuier lichen Zufuhrung nach dem 
Stand der TechnBc bezieht sich auf Gondein bzw. Eta- 
gen, die sich abwechslungsweise im Stillstand oder in 
Bewegung bef inden. Der Nachteil einer solchen Zu- 
fuhrung besteht darin, dass das Stoppen der Etagen 
10 15 zusammen mit dem Beladen der Etagen im Still- 
stand und deren nachtrigltohen Beschleunigen uner- 
wunschte Schwingungen erzeugt und dte maximale 
Leistung reduzierL 

Die Kurve K (Fig. 5) bzw. K' (Fig. 6) zeigt die ver- 
ts tikale Lage des Bandendes 7", Wahrend das Banden- 
de 7' von einer bereits gefullten Etage 1 5 sich vertikal 
nach unten zur nSchsten ungefullten Etage 15 be- 
wegt, ist die gestrichelte Kurve K bzw. K' sichtbar. 
V\^hrend sich das Bandende 7" synchron mit einer 
20 Etage 1 5 nach oben bewegt, ist die gestrichelte Linie 
K bzw. K' mit den Linien U bis und W bis Wis Con- 
gruent und unsichtbar. 

Die um die Drehachsen 34 an Ketten schwenkba- 
ren Gondein 33 enthalten mehrere Etagen 15, bei- 
25 spieisweise 4 Stuck, mit gleichem bestand, wahrend 
der bestand nachelnanderfolgender Etagen verschle- 
dener Gondein 33 grSsser ist In den Figuren 1, 2 und 
4 sind auch einzelne Gondein 33' t>el den oberen Um- 
lenkradern 1c sowie einzelne Gondein 33" bei den 
30 unteren Umlenkridern Id dargestellt 

Die Maschine nach der vorliegenden Erf Indung 
wird normalerweise nicht mit nur einem Stuck be- 
schickt, well dann die Leistung zu gering w3re, sen- 
der n vorzugsweise mit Reihen von mindestens 3 
35 Stuck. In diesem Sinne sind in Fig. 4 eigentliche 
Produktereihen und relativ breite Transport bdnder 5, 
6 daigstellt, deren Breite grSsser als 3 StOckbrelten 
ist Auch das dargestellte Ausrichtllneal 18 ist nur 
slnnvoll bei Produktereihen 32, die eine Mindestbrei- 
40 te aufweisen. 



Patentanspruche 

45 1. Verfahren zum Zufuhren von Produkten in einen 
Speicher, insbesondere zum Zufuhren von fla- 
chen. mindestens In Transportrichtung voneinan- 
der beabstandeten Produktereihen in einen 
Durchlauf-Speteher mit einem seitlich angeord- 

50 neten Zufuhrmittel zur Obergabe der Produkte 
auf die Lagerebenen des Speichers, wobei nach 
dem Durchlaufen von mindestens einer Spei- 
cherschlaufe sich die Produkte in zumindest an- 
genihert gleich geordneten Reihen am Ausgang 

55 des Speichers bereitgestellt befinden, dadurch 

gekennzeichnet. dass zur Leistungserhohung 
bei der Spetoherung von Nahrungsmittelproduk- 
ten (32) das Zufuhrmittel (5, 7, 9, 10, 11. 12) nteht 
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nur die Produkte reihenweise parallel zum Eirv 
gang des Speichers (1) bewegt, sondern sie auch 
In derselben Bewegungsrichtung der Lagerebe- 
ne transportlert, um sie gleichzeitig relhenm§- 
ssig auf die jeweilige Lagerebene (15) umzula- s 
den, wahrend sich die Lagerebene selbst bewegt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Produkte (32) kurz vor dem 
Etngang des Speichers (1) in Reihen ausgerich- io 
tet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Lagerebenen (15) des 
Speichers (1) am Eingang nach oben und am is 
Ausgang nach unten bewegt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Lagerebenen 

(15) des Speichers (1) dem Zufuhrmitle! (5. 7, 9, 20 
10, 11, 12) In seiner Bewegungskomponente 
nachlaufen, die mit der Bewegungsrichtung der 
Lagerebene ubereinstimmt 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da^ 25 
durch gekennzeichnet, dass die Lagerel>enen 

(15) des Speichers (1) mindestens wdhrend zwei 
Ladeoperationen eine gieichbieibende Ge- 
schwindigkelt aufweisen. 
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6. Speicherzufuhr-Elnrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Zufuhrmlt- 
tei (5, 7, 9, 10, 11, 12) ausgestaitet ist, um Reihen 

von mindestens drei nebeneinanderliegenden 35 
Produkten (32) in die Eingangs-I^gerebene (15) 
zu transportieren, und dass das Zufuhrmittel in 
seinem Endbereich ein Hebemittei (10, 11, 12) 
aufweist, um das Zufuhrmittel im Glelchtakt mit 
der Lagerebene zeitwelse synchronisiert anzu- 40 
heben, bis die Obergabe der Produktereihe vom 
Zufuhrmittel an die 1-agerebene stattgefiinden 
hat 

7. EInrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, dass das Zufuhrmittel (5, 7, 9, 10, 11, 

12) schwenkbar angeordnet Ist 

8. Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Hebemittei (10, 11, 12) so 
einen Motor (12) mit Splndei (11) und Hebel (10) 
umfesst 

9. EInrichtung nach einem der AnsprQche 6 bis 8, 
dadurchgekennzelchnet, dass ein nichtschwenk- 55 
barer TeO (3) vorhanden ist, bei dem sich ein Rei- 
henausrichter (16), ein Sensormittei (30) und ein 
Antriebsmotor (8) bef inden. 



10. Einrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurchgekennzelchnet, dass zur Steuerung 
des Anbiebsmotors (29) am Eingang des Speh 
chers (1) und des Motors (12) des Hebemitteis 
(10, 11, 12) eine Steuerelnhelt (31) vorhanden Ist, 
der die Ausgangssignale von Sensormittein (30, 
17, 18), die die LagederProduktereihen detektie- 
ren, und/oder die Ausgangssignale von Posith 
onsgebern (28, 13) am Speicher und/oder am 
Hebemittei zugefuhrt werden. 
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